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ANLAGE ZUR HERSTELLUNG VON FASERVERSTARKTEN KUNSTSTOFF- 
TEILEN, INSBESONDERE FUR KRAFTFAHRZEUGE 

Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Herstellung von.Bauteilen aus faserver- 
5 starktem thermoplatischen Material, insbesondere fur Kraftfahrzeuge. 

Aus FR-A-2 734 199 ist eine Anlage dieser Art bekannt, die aufweist: . 

eine Maschine zur kontinuierlichen Herstellung einer Paste aus einem Ge- 
misch aus faserverstarktem thermoplastischen Material, die ein!aJ3seitig einer-. 
10 seits das thermoplastische Material und andererseits die Verstarkungsfasern 
aufnimmt, 

eine Speichereinrichtung zum Sammeln und vorubergehenden Speichern 
der hergestellten Paste und 

- eine Austrageinrichtung zur.Entnahme von Paste aus der Speichereinrich- 
15 tung und zum Einfuhren dieser Paste in eine Form zur Herstellung des Bauteils. 

Bei dieser Anlage weist die Austrageinrichtung eine thermisch geregelte Einrich- 
tung in" der Form einer Spritze auf, die wenigstens eine Lade/Entladeoffnung fur 
die Paste aufweist, die durch Handhabungsmittel gehalten und bewegbar ist 
20 zwischen eiher Ladeposition, in der die Lade/Endladeoffnung dem Ausla^ der 
Speichereinrichtung gegenuberliegt, so da^ eine LTberfuhrung von Paste aus der 
Speichereinrichtung in die Spritze ermoglicht wird, und einer AusgabeposiUori, 
in der die Paste aus der Spritze in die Form injiziert wird. 

25 Bei dieser Anlage ist somit die Spritze dazu ausgebildet.. einerseits Paste aus der 
Speichereinrichtung zu entnehmen und andererseits die Paste in die Form ein- 
zuspritzen. 

Die Verstarkungsfasern liegen allgemein in. der Form von Faserstiicken vor, die 
30 auf eine vorgegebene Lange vorgeschnitten sind und in einem zu der Maschine' 
gehorenden Faserspeicher vorratig gehalten werderi, dessen Auslaj3 mit einer 
Einriphtung zum Zufuhren einer vorbestimmten Menge der Fasem in die Ma- 
schine verbunden ist. A 

35 Dieser Aufbau hat jedoch eine Anzahl von Nachteilen. 

Eiri solcher Faserspeicher hat einen relativ groJ3en Raumbedarf, und die vorge- 



schnittenen Fasern sind schwierig zu handhaben. 

AuJ3erdem ist die Steuerung der in die Maschine zugefuhrten Fasermenge au- 
J3erst probiematisch. 

5 

Da schlieJSlich die Eigenschaften der Fasem in Abhangigkeit von der. Bezugs- 
quelle variieren konnen, mussen die Bedingungen, unter denen die Fasern der 
Maschine zugefuhrt werden. sowie die Betriebsbedingungen dieser Maschine 
modifiziert werden,. was sich ebenfalls als auJJerst schwierig erweist. 

10 

Aufgabe der Erfindung ist es, diese Probleme zu losen und eine Anlage der ein- 
gangs genannten Art zu schaffen, die bei geringem Raumbedarf eine einfache 
und sichere Handhabung der Fasern ermoglicht. t 

15 Diese Aufgabe wird bei einer Anlage der oben beschriebenen Art dadurch gelost, 
da£> zur Zufuhr der Verstarkungsfasern in die Maschine eine Einrichtung zur 
Speicherung der Fasern in der Form von Endiosfasern sowie eine Zufuhreinrich- 
tung zur Zufuhr dieser Endiosfasern mit steuerbarern Durchsatz vorgesehen ist 
und dd& -mit der Zufuhreinrichtung eine Behandlungseinrichtung zur physiko- 

20 chemischen Behandlung der Fasern verbunden ist. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspru- 
chen. 

25 Im folgenden werden bevorzugte Ausfuhrungsformen der Erfindung anhand der 
Zeichnung naher erlautert. 

Es zeigen: 

30 Fig. 1 eine Prinzipskizze einer ersten Ausfuhrungsform einer Vorrichtung zur 
Zufuhr von Fasern in eine Anlage gemaJ3 der Erfindung: 

Fig. 2 eine Prinzpskizze einer zweiten Ausfuhrungsform der Vorrichtung zur 
Zufuhr von Fasern; 

35 

Fig. 3 eine Prinzipskizze einer dritten Ausfuhrungsform der Vorrichtung zur 
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Zufuhr von Fasern; und 

Fig. 4 eine Prinzipskizze eines Ausfuhrungsbeispiels der erfindungsgematfen 
Anlage zur Herstellung von faserverstarkten Kunststoffteilen, 

5 

In Figur 1 ist eine Vorrichtung dargestellt, die zur Zufuhr von Verstarkungsfa- 
sem zu einer Maschine zur kontinuierlichen Herstellung einer Paste aus einem 
Gemisch aus thermoplastischern Material und Verstarkungsfasern dient. 

10 Diese Maschine ist in Figur 1 allgemein mit dern Bezugszeichen 1 bezeichnet 
und weist beispielsweise einen herkommUchen thermisch geregelten Plastifizie- 
rer auf. 

Diese Maschine hat somit einen EinlaJ3 2 zur Aufnahme der Verstarkungsfasern 
15 in Verbindung mit einem Einlaf3trichter 3. 

Das System zur Versorgung dieser Maschine mit Fasern ist in Figur 1 allgemein 
mit dem Bezugszechen 4 bezeichnet und umfa£t beispielsweise eine Einrichtung 
5 zur Speicherung von Fasem in der Form von Endlosfasem und eine Zu- 
20 fuhreinrichtung 6, mit der diese Endlosfasem der Maschine zugefuhrt werden 
und deren Funktion gesteuert wird, urn den Durchsatz an Fasern zu der Ma- 
schine einzustellen. 

Die in der Form von Endlosfasem vorliegenden Fasem konnen beispielsweise 
25 durch ein oder mehrere Faserbimdel oder -faden oder Faserbander gebildet wer- 
den. die beispielsweise auf einer Spule 7 vorratig gehalten werden. 

In diesem Fail erfolgt die Zufuhr der Endlosfasem zu der Maschine mit Hilfe ei- 
ner Fuhrungseinrichtung, die beispielsweise verschiedene Fuhrungsrollen 8 und 
30 9 aufweist, die eine direkte kontinuierliche Zufuhr der Fasem in die Maschine 
ermoglichen. 

Die durch die Ftihrungsrollen 8 und 9 gebildete Fuhrungseinrichtung ist mit ei- 
ner Steuereinrichtung verbunden, die das Abziehen der Endlosfasem von der 
35 Spule steuert und beispielsweise eine Einrichtung zum Beschleunigen und/oder 
Bremsen der Rotation der Fuhrungsrollen aufweist, urn den Durchsatz der in 
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die Maschine zugefuhrten Fasern zu steuern. 

Diese Steuerung kann beispielsweise durch eine Informationsverarbeitungsein- 
heit lO .bewerkstelligt werden, die beispielsweise mit einer Wageeinrichtung 11 
5 verbunden ist, die das Gewicht der die Endlosfasem aufnehmenden Spule 7 er- 
mittelt 

In diesem Fall wird somit der Durchsatz der in, die Maschine zugefuhrten Fasern 
anhand der Gewichtsanderung der Spule geregelt. 

10 

Die in Figur 2 gezeigte Ausfuhrungsform unterscheidet sich von der Ausfuh- 
rungsform nach Figur 1 dadurch, daJ3 die Fuhrungsrollen 8 und 9 durch 
Schneidrollen 8a und 9a ersetzt sind. die die von der Spule 7 abgezogenen End- 
losfasem in Abschnitte vorbestimmter Lange zerschneiden, die dann der Ma- 
15 schine 1 zugefuhrt werden. 

Auch in diesem Fall wird die Funktion der Schneidrollen 8a und 9a durch die 
Informationsverarbeitungseinheit 10 gesteuert. 

20 Dieser Aufbau ermogiicht es somit, nicht nur den Durchsatz der in die Maschine 
zugefuhrten Fasern zu steuern, sondern auch die Lange der Faserabschnitte zu 
bestimmen, beispielsweise durch Auswahl der entsprechenden Schneidrollen. 

Figur 3 zeigt eine abgewandelte Ausfuhrungsform, bei der die von den Schnei- 
25 drollen 8a und 9a abgeschnittenen Faserabschnitte nicht. direkt in den Plastifi- 
zierer zugefuhrt werden, sondern auf einem Forderer 12, beispielsweise einem 
Forderband abgelegt werden, der von den Schneidrollen zum Einlai3 der Maschi- 
ne. 1 fuhrt. um die Faserstucke zu der Maschine zuzufuhren. 

30 An diesem Forderer kann eine Einrichtung 13 zur physiko-cherruschen Behand- 
lung der Fasern angeordnet sein. 

Beispielsweise kann diese Einrichtung oberhalb des Forderers angeordnet sein 
und beispielsweise Mittel zum Erhitzen der Fasern, Mittel zur Steuerung des 
35 Feuchtigkeitsgehalts dieser Fasern Oder auch eine Einrichtung zum Impragnie- 
ren der Fasern enthalten. 
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So konnen verschiedene physioko-chemische Behandlungen an den Fasern vor- , 
genommen werden, wahrend sie von den Schneidrollen zum Extruder transpor- 
tiert werden, so dafi die Eigenschaften der Fasem verbessert und ihre Vermi- 
schung mit dem thermoplastischen Material in dem Extruder erleichtert wird. 

5 

Weiterhin ist zu bemerken, daJS bei dieser Ausfuhrungsform die Funktion der 
Schneidrollen 8a und 9a durch die Informationsveirarbeitungseinheit 10 anhand 
des Signals der Wageeinrichtung 1 1 und/oder auch anhand einer Wageeinrich- 
tung gesteuert werden kann, die dem Forderer zugeordnet ist und die in der 
10 Zeichnung durch einen Aufnehmer 14 reprasentiert wird. 

In Figur 4 ist ein Ausfuhrungsbeispiel der Anlage zur Herstellung von Kunst- 
stoffteilen gezeigt. 

15 Diese Anlage umfaJSt die Maschine 1 mit ihrem dem Trichter 3 zugeordneten 
EinlaJS 2 fur die Fasern und das oberhalb dieses Einlasses angeordnete Zufuhr- 
system 4 fur die Fasem. 

Die Maschine 1 weist einen weiteren EinlaJS 15 auf, der beispielsweise durch ei- 
20 nen weiteren Trichter 16 gebildet wird und das Einfullen des thermoplastischen 
Materials in die Maschine ermoglicht. 

Am AuslaJS der Maschine 1 tritt das pastenformige Gemisch aus thermoplasti- 
schem Material und Verstarkungsfasern durch eine Diise 17 und wird in einer 
25 Speichereinrichtung 18 zum Samrneln und voriibergehenden Speicherri der Pa- 
ste aufgenommen. 

Der AuslaJ3 der Speichereinrichtung 18 weist beispielsweise einen VerschluJS 19 
auf und ist fur das Ankuppeln einer Entnahmeeinrichtung ausgebildet. mit der 
30 die Paste aus der Speichereinrichtung entnommen und in eine Form zur Her- 
stellung des Bauteils injiziert wird. 

Wie in dem im Einleitungsteii genarinten Dokument beschrieben wird, weist die- 
se Entnahmeeinrichtung, die in Figur 4 mit dem Bezugszeichen 20 bezeichnet 
35 ist, beispielsweise eine thermisch geregelte Einrichtung in der Form einer Sprit- 
ze 21 auf, die durch eine Handhabungseinrichtung 22 gehaJten ist und mit Hilfe 
dieser Handhabungseinrichtung in eine Ladeposition bewegt werden kann. in 


der eine Lade/Entladeoffnung 23 der Spritze 21 dem Auslctf der Speicherein- 
richtiing 18 zugewandt ist, so daJS Paste aus der Speichereinrichtung in die 
Spritze liberfuhrt werden kann. Aus dieser Position ist die Spritze in eine Ausga- 
beposition uberfuhrbar, in der die Paste in eine Form 25 injiziert wird. 
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SCHUTZANSPRUCHE 

1. Anlage zur Herstellung von Bauteilen aus faserverstarktem thermoplasti- 
schen Material, insbesondere fur Kraftfahrzeuge, mit 
5 - einer Maschine (1) zur kontinuierlichen Herstellung einer Paste aus einem 
Gemisch aus faserverstarktem thermoplastischen Material, die einla£seitig ei- 
nerseits das thermoplastische Material und andererseits die Verstarkungsfasern 
aufnimmt, 

einer Speichereinrichtung (18) zum Sammein und vortbergehenden Spei- 

10 chern der hergestellten Paste und 

- einer Entnahmeeinrichtung (20) zur Entnahme von Paste aus der Spei- 
chereinrichtung (18) und zum Einfuhren dieser Paste in eine Form (25) zur Her- 
stellung des Bauteils, welche Entnahmeeinrichtung eine thermisch geregelte 
Einrichtung in der Form einer Spritze (21) aufweist, die wenigstens eine Offnung 

15 (23) fur die Paste hat und durch eine Handhabungseinrichtung (22) gehalten 
und bewegbar ist zwischen einer Ladeposition, in der die Offnung (23) der Sprit- 
ze (21) der Speichereinrichtung' (18) zugewandt 1st. "so daJ3 Paste aus der Spei- 
chereinrichtung in die Spritze uberfiihrt werden kann, und einer Ausgabepositi- 
on. in der die Paste aus der Spritze (21) in die Form (25) uberfiihrt wird, da- 

20 durch gekennzeichnet, ds$ an dem fur die Verstarkungsfasern vorgesehenen 
EinlaJ* (2) der Maschine (1) eine Faser-Zufuhrvorrichtung (4) vorgesehen ist. die 
eine Einrichtung (5) zur Speicherung der Fasern in der Form von Endiosfasern 
und eine diese Endiosfasern in die Maschine zufuhrende Zufuhreinrichtung (6) 
aufweist, deren Funktion steuerbax ist, urn den Durchsatz der in die Maschine 

25 zugefuhrten Fasern einzustellen, und dajS mit der Zufuhreinrichtung (6) eine 
Einrichtung (13) zur physiko-chemischen Behandlung der Fasem verbunden ist. 

2; Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. daJB die Fasem einen 
Faden bilden. 

30 - . 

3. Anlage nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, da£ die Fasern ein 
Band bilden, 
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4. Anlage nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet,' 
daJ3 die Einrichtung zur Speicherung der Fasern in Endlosform eine Spule (7) 
aufweist. 
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5. Anlage nach einem der vorstehenden Anspruche. dadurch gekennzeichnet, 
daJ3 die Zufuhreinrichtung (6) fur die Faserh Fuhrungseinrichtungen (8. 9) zum 
direkten Zufuhren der Fasem in die Maschine in Verbindung mit einer Steuer- 
einrichtung (10, 1 1) zur Steuerung des Abzugs der Fasem aufweist. 

5 

6. Anlage nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daJ5 
die Zufuhreinrichtung (6) fur die Fasem eine Einrichtung (8a, 9a) zum Schnei- 
den der Endlosfasem in Faserabschnitte vor ihrer Zufuhr in die Maschine 1 auf- 

■ weist. in Verbindung mit Steuereinrichtungen (10, 11. 14) zur Steuerung des 
. 10 Abzugs der Endlosfasem. 

7. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet. daJ3 mit der Einrich- 
tung (8a. 9a) zum Schneiden der Fasem ein Forderer (12) verbunden ist. der von 
dieser Einrichtung zu der Maschine (1) fuhrt. 

15 

8. Anlage nach den Anspruch l\ dadurch gekennzeichnet. daS die Einrich- 
tung (13) zur physikd-chemischen Behandlung der Fasem an dem Forderer (12) 
angeordnet ist. * 

20 9. Anlage nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB zur Steuerung der Funktion der Zufuhreinrichtung (6) eine Informationsver- 
arbeitungseinheit (10) in Verbindung mit Mitteln (11. 14) zur Bestimmung der . 
Menge der in die Maschine zugefuhrten Fasern vorgeseheri ist. 

25 
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